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fジJ/イサーー/コソビュ -ータ一一を)酌 ､て開発した繊維長計測システム (FIberLcngthMcasuringSystem;
略号 FlLMS:(lc､′elopcd恒′KUROl)A,H.)のうち,研究補助者によノつて使用されることが多いデ -ー
ク入力部分のてこ:7_7'ルを作成L利用の便を計ることに した***｡)
て展示発表した0本装置を組み立てるにあた り文部省科学研究費補助金 (特定研究課題番号 =58124028)
の一部をあてた｡本資料では繊維という語は繊維状形態をした木材の構成要素全般に適用する｡
**木材生物部門 (ResearchSecti｡1-0rWoodBiology)
***日LMS全体についての考察やソロブラ∴内軸こついては文献 7)で裡計 する ｡
黒田 ･島地 :ディジタイザー/マイコンによる繊維長計測
2. 計測装置の構成
図 1に装置の構成を示す｡投影機 (A)によって約17倍に拡大された繊維像がディジタイザー (a)上に
投影される｡ この投影繊維像をカーソルでなぞることによって,相当するディジタイザーの座標が CPU
(F )に入力される (EIA RS-232-C ケ-ブル使用)｡入力された各座標は繊維長に処理変換され,CRT
モニター (C),ディスクユニット(D), プリンター (E)にそれぞれ出力させる｡ 使用した計測機の社
名,機種名,概略の性能を図 1脚中に記す (この計器群の組み立てに要した全費用は40万円前後であった)0
3. 操 作 方 法
3.1. システムの起動
ディスクユニット (D)の1番にシステム起動用プログラムの入ったディスケット,2番に繊維長のデー
タベース用ディスケットをいれる｡ 次いでディジタイザー (A)- CRT(C)- ディスクユニット (D)







する (例示した画面では2番が選択されている)｡ ディスケット上の ファイルは CLOSE されている｡ 画
面ではモード2が選択されている｡
(A)投影機 '･キャビンj二業/CABIN m (f-60mm;分解能-1.84fLm)
(B)ディジタイザー :グラフテック (旧渡辺測器)/DT-1000･(分解能0.1
mm;有効読み取 り範囲 380×260mm) (C)CRT (モニタ) :NEC/
PC8050K (12インチ ;640×200ピクセル) (D)ディスクユニット
EPSON/Tf'-20(5インチ ;両面倍密度) (E)プリンター :EPSON/














画面Bの番号 1.あるいは 2.を入力した場合に表示される画面 C-1では,試料番号をキーボード
から入力する｡,次いで画面が HREADY'に変わったらディジタイザーか ら入力を開始する (3･4･カー
ソルの操作法参照)｡繊維長の測定車は画面C-2が現われる｡ディスケット上のデータファイルは,この状
態で OPEN しているので,不必要に長 く画面C-2に留まることは避けなければならない｡例示したC-2
中の数字は,左から計測した繊維数,繊維長,ディジタイザーから取 り込んだ座標数をそれぞれ表わす｡計
測した繊維数が11から始まっているのは,試料名44a8の繊維をすでに10本測定した後で,計測を再開した
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画面 :D (1- 3)
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uhen you LJant tO reopen OPeratlOn,





I.誤1)て記憶 させ た 繊 維の番号をキ-ボ--ドか ら入力する(画面T)-日｡
2.誤 って記憶 させた試料名をキー,iト ドか ら入力する (画面1)-2)0
3.画面t)-3が表示 され 訂正に誤 りがないか尋ねてくる0




画面Iiの番号 3.を入力 Lた場合に 表示される｡ OPEN していた 7-,･イルほ CLOSEする｡ この状態
か ら再び計測を始める場合には,キーポ- ドか ら りcnnt"を入力することに よって画面 Bに もどることが可
能である｡
3.3. システムの停止
起動時 と反対の順 番に各裳置のス仁 ソ千を切る :榔 影機 (A)- CPU 本体 (r)- プ リン･/- (1二)
い｡ しか し,研究補助者が スイッチを抑 )忘れ ることのないように, このてこIZ-アノレでは各装置をfLめる順
番を定めている｡
注2.必ず CRT -i-二,j上にに画面 Bか I1.,が現われていることを確認 してから CPU 本体 とディス /ユニ
ットのス (ッチを切る｡画面Cが現われている場合は画面を 馴こもどすか,キーボー ドのス トップキーを押
したあと, HcI-dHを入力する (この操作に よって,デ ィスケット上の繊維長 ファイルは CLOSE されて,
安全な状態になる｡ この操作を怠 って スイ ッチを切ると, 7-,･イルが壊れるO3･4･ カーソルの操作法の注
3も参照)｡
3.4. デジタイザー上のカーソル操作法
1 ソブ-ソ′しの照準を繊維技研 象の一端 に合わせる｡























注2 Hz'ボタンを押した ときだけボタン "1", "2', "3"が働くように設定してある-}ボタン
Hl"を押した後で "2'や "3'を押しても働かない ! 図2下段は,これを模式化して表わしたもので
ある｡
注3 ボタン"1', "3","Z"を押した状態ではディスケットのファイルが OPEN している｡ こ
の状態でディスケットを取 り出 したり,停電が起こると入力中のデータの一部が壊される｡ 不必要に長 く





とがわかる｡ すでに述べた ように ディスケット上の繊維長ファイルが常に CLOSE している画面はA,
B,Eの3つである｡ 1つの試料で繊維長を繰 り返し計測する操作は,カーソルボタンによって制御されて
- lt0-I-
木 材 研究 ･資 料 第2卜号 (1985)
Aから[.二は各画面を, C*ほカーソルによるスイッチを表わす｡
画面B下の数字 (卜 4) はこの画面中のモード切り換え番号
に,また｡*のまわ りの数字 (卜 3)はカーソルのスイッチ番
号にそれぞれ相当する｡
図3 画面制御のアルゴリズム
おり,ボ,/}ソの "l'ほ繰 り返し測定, "2"ほモ-ド切り換え画面lう-の脱此 "3"ほ測定結果を記録










維長の計測をしたことのない者がデ 1ジタイザー上の繊維像を トレースする場合,切れた り重なっている繊
維像やごみを誤って拾ってしまうことが多い｡そこで未経験者には 1回につき100本の繊維を計測させ,辛
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均値,最大値,最小値,分散値,頻度分布などを算出する (FILMSの中の演算処理プログラムを利用)｡
これらの値から,研究補助者が正しいサンプリングや計測を行なっているかどうかを判断して,適切な指示
を行なう｡普通これを同一試料で5回程繰 り返すことによって研究補助者はほぼ一定の計測ができるように
なる｡3.ディジタイザーからの入力の開始と停止時,カーソルが有効読み取 り範囲外に出た時,所定の回
数サンプリングした時などに軽いブザー音を,マイコンとディジタイザーから発生させて,研究補助者の注
意を促すようにした｡4.繊維長の計測結果は,試料毎にシーケンシャル方式で,ディスケットとプリンタ
上へ同時に記録させる｡ 1日の計測が終わった時点でデータのバックアップを必ずとることにしている｡し
たがって万一計測中にディスケットのファイルが壊れても被害を最小限にとどめることができる｡またプリ
ンタ用紙上には試料が変わるたびに日時,時刻が記録されているので研究補助者の作業状況をあとからモニ
ターできる｡この記録によると,本システムでは 100本の繊維を計測するのに15分前後を要する｡5.これ
までに約200試料2万本以上の繊維長を計測,記録してきたが,この間生じた トラブルとしては,研究補助
者がすでに登録した試料番号を誤って再度入力したために発生した事例が 1件あっただけである｡
以上述べたようにこのシスエムの完成度はかなり高いものである｡画像処理などの完全自動計測系を完全
度の高いものにするためには,本システムで考察した要点などをくみこんで改良を行なう必要があろう6)｡
この意味で,ディジタイザー/マイコンによる繊維長計測系は単純に画像処理系などに移行する前段階とし
て過渡的な役割を果たすだけと考えるのは早計であろう｡考察中2.に述べたような,目的とする像だけを
選別するために設定した基準やパラメーターは,さらに検討を加えることによって完全自動化-の道に寄与
するであろう｡
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